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Sagemaschinen steigern Flexibilitat
in der Turbinenschaufelfertigung

Um bei Bedarf sofort reagieren zu kénnen und Uber méglichst geringe AufmaBe den
Aufwand flr die anschlieBende Zerspanbearbeitung zu reduzieren, miissen
Querschnitte aus Block- oder Plattenmaterial schnell und genau gesagt werden.

Die Genauigkeit der Zuschnitte liegt bei 0,1 mm.

EDGAR GRUNDLER UND MICHAEL KUHNER

om kleinen Handwerksbetrieb zum
Vinlemational agierenden Zerspan- und

Maschinenbau-Unternehmen oder
vom Hersteller von Stanzmessern und Er-
satzteilen fiir die Textilindustrie zum Ferti-
gungsspezialisten fiir Prizisionsmaschinen-
bauteile sowie Turbinenschaufeln und Kom-
ponenten fiir die Energietechnik: Die Priizi-
sions-Werkzeug- und Formenbau Havlat

Bild 1: Auf einer Vertikal-Sagemaschine wird ein massiv fertiggedrehter und mehrere 100 mm

GmbH in Zittau hat eine erfolgreiche Ent-
wicklung hinter sich.

Das Leistungsprofil des Unternehmens
umfasst die Prototypen- und die Muster-
oder Einzelteilfertigung und geht iiber die
Realisierung von Vorserien bis hin zur Seri-
enherstellung und Endpriifung. Viele dieser
Produkte wiederum werden an Ort und Stel-
le zu Baugruppen oder weitergehend zu

W

hoher Ring mit einer Genauigkeit von 0,1 mm gesagt.
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Rumpfmaschinen montiert, sodass der Kun-
de aus einer Hand eine geschlossene Produk-
tionstechnik-Dienstleistung erhilt. Havlat
selbst ist beziiglich der Zerspan- und Ferti-
gungstechnik weitgehend autark, denn der
Maschinenpark umfasst unter anderem
mehrere grofie Bohrwerke (Stiickgewichte
bis 45 t), iiber 50 CNC-Frismaschinen und
Bearbeitungszentren, drei Karussell-Dreh-
maschinen fiir Stiickgewichte bis zu 40 t,
zwolf CNC-Drehmaschinen, 13 Schleifma-
schinen, drei Erodiermaschinen und fiinf
Sdgemaschinen sowie sieben CNC-Mess-
maschinen. ;

Aufwand fiir Zerspanbearbeitung
soll reduziert werden

Mit dem eng aufeinander abgestimmten Ma-
schinenpark kann Havlat auf jede Kunden-
forderung eingehen und ist in der Lage, die
Kundenwiinsche schnell und ohne Verzige-
rungen zu erfiillen. Deshalb verfiigt man
auch iiber ein sehr gut sortiertes Material-
und Halbzeugelager mit Werkstoffen unter-
schiedlicher Qualititen und Abmessungen
sowie eine leistungsfihige Sidge- und Zu-
schnittabteilung. Bei Bedarf werden auf den
Universal-Sagemaschinen schnell benétigte
Querschnitte aus Block- oder Plattenmate-
rial selbst hergestellt, um sofort reagieren
und {iber moglichst geringe Aufmafie auch
den Aufwand fiir die Zerspanbearbeitung
reduzieren zu kénnen.

Edgar Grundler ist Fachjournalist in 78476 Allens-
bach. Dr.-Ing. Michael Kiihner ist Assistent der Ge-
schaftsleitung bei der Kasto Maschinenbau GmbH &
Co. KG, 77855 Achern-Gamshurst, Tel. (07841)
61-170, Fax (07841)61-701 70, michael kuehner@
kasto.de -
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Bei der sdgetechnischen Ausriistung han-
delt es sich um fiinf Sagemaschinen von
Kasto. Wiihrend die drei Bandsigemaschi-
nen Kasto-Twin AE4 vorwiegend mit dem
Sdgen von Stangenmaterial- Abschnitten fiir
den Bereich Turbinenschaufel-Bearbeitung
beschiiftigt sind, werden auf den beiden
Block-, Platten- und Probeschnittbandsige-
maschinen Kasto-Vertical bevorzugt Quer-
schnitte aus Blocken und Platten heraus-
gesagt.

Bimetall-Sagebander sorgen fiir
guten Mix aller Schnitteigenschaften

Die Zwei-Siaulen-Fithrung der Bandsige
Kasto-Twin, die robuste Bauweise, der fre-
quenzgeregelte Sidgemotor, der geregelte
Schnittvorschub und vor allem die kontinu-
ierliche Schnittiiberwachung bieten sehr
gute Voraussetzungen zum effizienten und
reproduzierbar genauen Sigen der grofiten-
teils schwer zerspanbaren Turbinenschaufel-
Werkstoffe C 45, C 60, X 20, X 22, X 5 sowie
auch Inconell und Hastelloy. Gesdgt wird auf
0,1 mm genau und das ist ausreichend, um
die Rohlinge ohne weiteres Vorfrisen von

Bild 2: Drei Bandsagemaschinen sorgen fiir eine reproduzierbar maBgenaue Rohteile-Herstellung
fiir die Bereiche Turbinenschaufel- und Prézisionsteile-Fertigung.

Referenzflichen sofort per Prigespannung  vornehmen zu kénnen. Im Normalfall wer-
aufnehmen und sicher fixieren sowie die den Bimetall-Sigebinder verwendet, mit
integrierte Fiinf-Achs-Komplettbearbeitung ~ denen ein sehr guter Mix aus Genauigkeit,
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Bild 3: Die Sdgemaschinen haben eine integrierte Materialzu-

fuhr per angetriebene Rollenbahn und automatisches Vorschubsys-
tem.

Oberfliche, Zerspanperformance und Standzeiten gewihrleis-
tet ist.

Aus Kapazititsgriinden wurden nach und nach drei Sagema-
schinen gleichen Typs und fast gleicher Ausstattung beschafft.
Die Kasto-Twin-AE4-Bandsigen sind je nach Auftragslage zwei-
bis dreischichtig im Einsatz, unter anderem auch fiir Scheiben-
schnitte oder Lingen-Zuschnitte von Turbinenschaufel-Roh-
lingen ab Stangenmaterial (rund, viereckig und flach bis 400 mm
x 400 mm). Weil die drei Sigemaschinen ihre Arbeit weitestge-
hend unbeaufsichtigt verrichten kénnen und zufuhrseitig das
Material iiber Rollenbahnen und mittels programmierbarer
Vorschubeinrichtung automatisch positioniert sowie abfuhrsei-
tig direkt in Wechselbehilter gesdgt wird, ist ein Mann in der
Lage, alle fiinf Sigemaschinen zu bedienen - also auch die Ver-
tikal-Sdgemaschinen Kasto-Vertical.

Diese Universal-Sigemaschine bietet eine Schnitthohe bis
600 mm bei einer Schnittlinge von maximal 1260 mm. Der
Sagemaschinentisch nimmt Lasten bis 2000 kg auf und somit
ist es problemlos maglich, von grofieren Blécken und Platten
fast beliebige Querschnitte, Abschnitte und Formstiicke zu sigen
oder auch Sonderschnitte vorzunehmen.

Stabile Maschinenausfiihrung, Bandiiberwachung
und Steuerung ergeben eine hohe Genauigkeit

Die schwere Ausfithrung der Sdgemaschine und der Einsatz
hochwertiger Maschinenelemente sowie die Sigebandfiithrung,
die Freihubeinrichtung, die stufenlos einstellbare Schnittge-
schwindigkeit und der Schnittvorschub, die hydraulische Sage-
bandspannung plus Bandiiberwachung und die Sdgemaschinen-
Steuerung ergeben ein leistungsfihiges Package, mit dem Form-
schnitte und Zuschnitte auf 0,1 mm genau zu sigen sind. Auch
dabei wurden aus Kapazititsgriinden sukzessive zwei Maschinen
beschafft, zumal damit auch sogenannte Fertigschnitte vorge-
nommen werden, zum Beispiel das Trennen eines Spannringes
in zwei gleich grofle Hilften oder in zwei schalenformige Ele-
mente. )
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Die Sdge- und Zuschnittabteilung von
Havlat ist fiir die schnelle und liickenlose
Versorgung der Fertigung und insbesondere
der Turbinenschaufelfertigung mit ihren 25
Frasmaschinen verantwortlich. Deshalb, und
weil pro Tag bis zu 40 Sigeauftrige abzuwi-
ckeln sind, wird dort 2- oder 3-schichtig
gearbeitet. Die Stiickzahlen gehen von 1 bis
650 (dreischichtig) und allein die Turbinen-
schaufelfertigung beansprucht davon einen
Gutteil. Die Stiickzahlen lassen auch erah-
nen, wie wichtig es ist, reproduzierbar genau
und mit minimalem AufmafR zu sigen. Wenn
fiir jedes Werkstiick nur einige Minuten lin-
gere Fraszeiten benétigt werden, sind das am
Tag im Dreischichtbetrieb und umgelegt auf
die zahlreichen CNC-Maschinen schnell
Hunderte von Minuten, was sofort ins Geld
geht.

Maximale Nutzung der teuren
Rohmaterialien senkt die Kosten

Zudem verarbeitet Havlat fast nur hochwer-
tige und teure Materialien, weshalb die ma-
ximale Nutzung der Rohmaterialien in der
Kostenrechnung ebenfalls einen erheblichen

Faktor darstellt. Deshalb, und aus Griinden
der schnellen Reaktion, ist es sehr wichtig,
dass die Sigetechnik prozesssicher funktio-
niert und die Zuschnitt-Wiederholgenauig-

Bild 4:

Die Block-, Plat-

| ten- und Probe-
schnittbandsage
ist mit einem
verfahrbaren
Maschinentisch,
der bis zu 2000 kg
Werkstiickgewicht
aufnimmt, aus-
geriistet.

Bilder: Kasto

keit auch noch nach 1000 Schnitten gegeben
ist. Das ist, wie sich gezeigt hat, in erster Li-
nie von der Sigemaschine und erst in zweiter
Linie vom Sigewerkzeug abhingig. IMIM



